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Abstract of EP0084591 

In order to provide a force-fit, positive locking connection of 
the friction material block (20) on to the carrier plate (10), the 
latter is provided, on the side (11) carrying the friction 
material block, with a structured surface of shaped elements 
(40), which is shaped from the carrier plate material and 
provides a force-fit and positive lock, the shaped elements 
having undercuts, channels or such like (41), while on the 
structure surface (30), the crushed friction material mixture, 
in the form of a block, is secured by filling out the undercuts, 
channels or such like of the individual shaped elements. 
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@ Zur kraft- und formschiusslgen Verbindung des Reib- 
werkstoffblockes (20) auf dem TrSgerblech (10) 1st dieses 
auf der den Relbwerkstoffblock tragenden Seite (11) mit 
elner Struktur-Oberfiache aus kraft- und formschluBbilden- 
den, aus dem Tragerblechmaterial geformten Formelemen- 
ten (40) versehen, die Hlnterschneidungen, Einziehungen 
od.dgl. (41) aufwelsen, wfihrend auf derStruktur-Oberflache 
(30) die aufgepreBte Reibmaterialmischung in Blockform 
unter Ausfullung der Hlnterschneidungen, Einziehungen 
od.dgl. der einzelnen Formelemente befestigt 1st. 
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Reibbelag , insbesondere fur Scheibe n- und Eisenbahiv^ 
bremsklotze, Trommelbremsbacken , Ku pplungsscheiben 
od . dgl . , und Verfahren zu seiner He rstellung. 

Die Erf indung betrifft einen Reibbelag, insbesondere fur 
Scheiben- und Eisenbahnbremsklotze, Trommelbremsbacken, 
Kupplungsscheiben od.dgl., bestehend aus einem auf einem 
Tragerblech befestigten Block aus einer gepreBten Reibraa- 
terialmischung, und ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

Zur Herstellung von BremsbelSgen ist es bekannt, BlScke 
aus einer gepreBten Reibmaterialmischung auf einem 
TrSgerblech vermittels Klebefolien oder Kleber zu befe 
stigen. Durch die Verwendung von organischen Klebstoffen 
sind jedoch Grenzen in Bezug auf deren Temperaturbestan- 
digkeit gesetzt. Uber diese Grenzen hinausgehende Tempe- 
raturen fuhren zu einer Aufweichung bzw. Zerstorung der 
Klebeverbindung, wodurch die Haftung des Reibwerkstof fes 
auf den Tragerblechen vermindert wird und es somit zu einem 
Ablosen des Reibwerkstof fblockes von dem Tragerblech kommen 
kann. 

Die Erf indung lost die Aufgabe, einen Reibbelag mit einer 
kraft- und formschliissigen Verbindung zwischen dem Reib- 
werkstof f block und dem Tragerblech bei gleichzeitiger Er- 
hohung der Temperaturbestandigkeit der Haftschrcht zu 
schaf f en . 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Reibbelag gemSB 

der eingangs beschriebenen Art vorgeschlagen , der erf in- 
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dungsgemaB in der Weise ausgebilaet ist, daB das Trager- 
blech auf der den Reibwerkstoffblock tragenden Seite eine 
Struktur-Oberf lache aus kraft- und formschluBbildenden, 
aus dem Tragerblechmaterial geformten Formelementen auf- 
weist, die mit Hinterschneidungen, Einziehungen od.dgl. 
versehen sind f und daB auf der Struktur-Oberf lache die auf- 
gepreBte Reibmaterialmischung in Blockform unter Ausfiil- 
lung der Hinterschneidungen, Einziehungen od.dgl. der ein— 
zelnen Formelemente befestigt ist. 

Eine besonders vorteilhafte Ausftihrungsform der Erfindung 
sieht eine Ausgestaltung vor, nach der der Reibbelag in 
der Weise ausgebildet ist, daB das TrSgerblech auf der den 
Reibwerkstoffblock tragenden Seite ein auf gesintertes Bett 
aus einzelnen, mit dem Reibwerkstoffblock kraft- und 
formschluBbildenden Formkorpem mit Hinterschneidungen , 
Einziehungen od.dgl. aufweist, und daB auf dem Formkorper- 
bett die aufgepreBte Reibmaterialmischung in Blockform 
unter Ausfiillung der Hinterschneidungen, Einziehungen 
od.dgl. der einzelnen Formkorper befestigt ist, wobei 
vorteilhaf terweise die einzelnen Formkorper des auf 
das TrcLgerblech auf gesinterten Formkorperbettes aus ein=— : 
zelnen, einlagig nebeneinander aufgereihten Ktigelchen 
oder anderen geometrischen Korpern aus Bronze , Messing, 
Metallpulvergranulaten oder anderen geeigneten Werkstof- 
fen bestehen 

Eine weitere Losung der Aufgabe sieht ein Verfahren zur 
Herstellung eines Reibbelages vor,bei dem auf einem Trager- 
blech ein Block aus gepreBter Reibmaterialmischung haftend 
ist, und das darin besteht, daB auf die den Reibwerkstof f 
tragende Flache des Tragerbleches ein Bett aus einer 
Schicht aus nebeneinanderliegenden Kiigelchen aus Bronze, 
Messing, Metallpulvergranulaten oder anderen geeigneten 
Werkstoffen auf ge.sintert und hierauf die pulverformige, 
granulatf ormige , schiitt- oder rieselfahige oder vor- 
verdichtete Reibmaterialmischung unter Zuhilfenahme eines 
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formgebenden Elementes auf geschuttet und gepreBt wird, 
wobei die PreBmasse in die von den Kugelchen gebildeten 
Zwischenraume und Hinterschneidungen zur Ausbildung einer 
kraft- und formschliissigen Verbindung zwischen dem Reib- 
werkstoff und den Kugelchen flieBen. 

Durch die Ausbildung einer Haftschicht aus einer auf dem 
Tragerblech auf gesinterten Schicht aus Formkorpern, bei 4 - 
spielsweise Kugelchen, wird eine hohe Haftung zwischen 
der auf das Formkorperbett aufgepreBten Reibmaterial- 
"mischung und dem Tragerblech erreicht, da die Reibma- 
terialmischung auf das auf das Tragerblech auf gesinterte 
Formkorperbett aufgegeben und derart gepreBt wird, daB 
die Reibmaterialmischung in die von den einzelnen Form- 
korpern bzw. Kiigelchen gebildeten Zwischenraume, Hinter- 
schneidungen u.dgl. zur Ausbildung einer kraft- und form- 
schliissigen Verbindung flieBt. Dadurch, daB die aufge- 
preBte Reibmaterialmischung die kugelf ormigen Formkdrper 
umgreift, wird eine kraft- und f ormschllissige Verbindung 
zwischen den einzelnen Formkorpern des auf das Trager- 
blech auf gesinterten Formkorperbettes erreicht, so daB 
die so erhaltene Haftung zwischen dem Reibwerkstof f und 
dem Tragerblech eine hohe Temperaturbestandigkeit auf- 
weist. Neben der- Verwendung eines auf gesinterten Formkorper- 
bettes auf das Tragerblech wird eine gleich gute Haftung 
der aufgepreBten Reibmaterialmischung auch dann erreicht, 
wenn das Tragerblech auf der den Reibwerkstof fblock tra- 
genden Seite eine Struktur-Oberf lache aus kraft- und form- 
schluBbildenden , aus dem Tragerblechmaterial geformten 
Formelementen aufweist, so daB aufgrund der auch hier 
ausgebildeten Hinterschneidungen, Einziehungen od.dgl. 
die aufgepreBte Reibmaterialmischung wahrend des PreB- 
vorganges in diese Hinterschneidungen und Einziehungen bzw« 
Zwischenraume zwischen den einzelnen Formelementen bzw. 
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Formkorpern einflieflen und diese allseitig umschlieBen 
kann, so daB eine sehr gute Haftung zwischen dem herge- 
stellten Reibwerkstof fblock und dem Tragerblech erzielt 
wird. 

5 Besonders vorteilhaft ist die Verwendung von Kiigelchen 
als Haftvermittler / da die Kugel als idealer geometri- 
scher Korper keine Sollbruchstelle aufweist, jedoch auch 
andere geometrische Formen von kugelf ormigen Korpern kon- 
nen zur Anwendung gelangen. 

10 yorteilhafte* Weiterbildungen der Erf indung sind in 
den Unteranspriichen beschrieberi. 

Im folgenden wird der Gegenstand der Erf indung in den 
Zeichnungen erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 in einer Ansicht von oben ein Tragerblech mit darauf 
15 befestigtem Reibwerkstof fblock , 

Fig. 2 einen senkrechten Schnitt gemafl Linie II-II in 
Fig. 1 mit einer AbschnittsvergroBerung, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Tragerblech mit einem aufge- 
sinterten Bett aus einzelnen kugelf drmigen Formkorpern, 

20 Fig. 4 einen senkrechten Schnitt gemaB Linie IV-IV in 
Fig. 3 und 

Fig. 5 in einem senkrechten Schnitt eine vergroBerte Dar- 
stellung eines auf die Tragerplatte auf gesinterten kugel- 
forraigen Formkorpers. 

25 In den Fig. 1 und 3 ist mit 10 ein in an sich bekannter 
Weise ausgebildetes Tragerblech aus metallischen Werk- 
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stoffen bezeichnet, auf deni ein Block 20 aus einer 
gepreBten Reibmaterialmischung angeordnet 1st. 

Bei der Ausf uhrungsform gemaB Fig, 1 und 2 weist das 
Tragerblech 10 auf der den Reibwerkstoff block 20 tra- 
5 genden Seite 11 eine strukturell ausgebildete Oberflache 
30 aus Formelementen 40 auf, die aus dem Tragerblech- 
material derart geformt sind, daB jedes einzelne 
Formelement Hinterschneidungen , Einziehungen od.dgl. 41 
^ auf weist, wie dies aus der AbschnittsvergrdBerung in 
10 Fig. 2 ersichtlich ist. 

Die Reibmaterialmischung wird unter Zuhilfenahme eines 
entsprechenden Forme lementes auf das mit der Struktur- 
oberf lache 30 versehene Tragerblech 10 derart aufgepreBt, 
daB wahrend des PreBvorganges die Reibmaterialmischung 
15 in die ZwischenrSume zwischen den einzelnen Formelementen 
40 und in diejenigen Raume einflieBt, die von den Hinter- 
schneidungen, Einziehungen od.dgl. 41 gebildet sind. Auf 
diese Weise erfolgt vermittels der Formelemente 40 eine 
Veranderung des aufgepreBten und eine Blockform bildenden 
20 Reibwerkstof fes mit dem Tragerblech 10. 

Bei der in Fig. 3 und 4 gezeigten Ausf uhrungsform ist auf 
die den Reibwerkstof f block 20 tragende Seite 11 des Trager- 
bleches 10 ein Bett 130 aus einer Vielzahl von kleinen 
Formkorpern 140 auf gesintert , wobei das Aufsintern vermit- 
25 tels an sich bekannter Verfahren erfolgt. Diese Formkorper 
bestehen aus Bronze, Messing, Metallpulvergranulaten oder 
anderen geeigneten Werkstof f en . Vorteilhaf terweise weisen 
die Formkorper 140 eine kugelformige Gestalt auf , wobei je- 
doch auch andere geometrische Korperformen Verwendung finden kan- 
30 nen,jedoch ist es wesentlich,daB nur solche Formkorper zur 
Anwendung gelangen, die im Haftbereich zum Tragerblech 
10 Hinterschneidungen , Einziehungen od.dgl. 141 bilden, 
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worauf nachstehend noch naher eingegangen wird. 

Dieses auf gesinterte Formkorperbett 130 besteht aus 
einer Schicht dicht nebeneinanderliegender kleiner Kiigel- 
chen 140a. Wird ein mit einem derartigen Formkorperbett 
5 130 versehenes Tragerblech 10 mit dem Reibwerkstof f ver- 

sehen, so erfolgt auch hier das Auftragen durch Aufpressen 
der Reibmaterialmischung in der Weise, dafi durch den Prefix 
druck der Reibwerkstof f in die Zwischenraume 145a zwischen 
den einzelnen Kiigelchen 140a und in die Einziehungen bzw. 

10 Hinterschneidungen 141a einflieBt, die im Bereich der auf 
das Tragerblech 10 auf gesinterten Kiigelchen 140a ausgebil- 
det sind (Fig. 5). Dadurch, daB der Reibwerkstoff in 
diese ZwischenrMume, Ausnehmungen , Hinterschneidungen und 
Einziehungen eingepreBt wird, erfolgt eine innige form- 
15 und kraftschliissige Verbindung des Reibwerkstof fes mit 
dem Tragerblech 10 , auf dera durch Aufsinterung das 
Formkdrperbett 130 fest haftend angeordnet ist. 

Die Erfindung ist nicht beschrMnkt auf die vorangehend 
beschriebenen und in der Zeichnung dargestellten Aus- 
20 fiihrungsformen. Abweichungen in der Formgebung der Form- 
elemente bzw. Formkorper liegen ebenso im Rahmen der 
Erfindvmg wie andersartig ausgestaltete Tragerbleche. Die 
erf indungsgemSBe Verbindungsausgestaltung zwischen dem 
Reibwerkstoff und einem Tragerblech ist in gleich gutem 
25 MaBe erhaltlich bei die Tragerbleche vollflachig be- 

deckenden Reibwerkstof fen und auch bei inselformig auf- 
getragenen Reibwerkstof fen. 

Anstelle einer pulverf ormigen Reibmaterialmischung 
konnen auch granulatf ormige, schutt- Oder rieselfahige 
30 und/oder vorverdichtete Reibmaterialmischungen verwendet 
werden . 

Als mit dem Reibwerkstof fblock kraft- und forraschluB- 
bildendes Element kann nach einer weiteren Ausf lihrungsf orm 
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der Erfindung auf dem TrSgerblech 10 ein Drahtgitter 60 
angeordnet sein, das auf dem Tragblech 10 mit SchweiB- 
oder LStverbindungen gehalten ist, wobei auch andere 
herkdmmliche Verbindungsmittel zur Anwendung gelangen 
5 kdnnen. Die Stabe des Drahtgitters kSnnen einen kreis- 
formigen, elliptischen Oder dreieckformigen Querschnitt 
aufweisen, wobei im letzteren Falle die Stabe mittels 
ihrer Dreiecksspitze auf dem Tragerblech gehalten sind. 
Auch andere geometrische Querschnittsformen fiir die StSbe 
des Drahtgitters 60 konnen verwendet werden, jedoch sollen 
die verwendeten Querschnittsformen derart sein, daB 
'Einziehungen, Hinterschneidungen od.dgl. ausgebildet 
werden (Fig.l) . 


10 
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Patentansprviche 

1. Reibbelag, insbesondere fur Scheiben- und Eisen- 

bahnbremsklotze, Trommelbremsbacken, Kupplungs scheiben 
od.dgl. , bestehend aus einem auf einera Tragerblech be- 
festigten Block aus einer gepreBten Reibmatenalnu.- 
schung, dadurch gekennzeichnet , daB das Tragerblech (10) 
auf der den Reibwerkstof fblock (20) tragenden Seite (ID 
eine Struktur-Oberf lache (30) aus kraft- und formschluB- 
bildenden, aus dem TrSgerblechmaterial geformten Form 
) - elementen (40) aufweist, die mit Hinterschneidungen, 

Einziehungen od.dgl. (41.) versehen sind, und daB auf 
der Struktur-Oberf lache (30) die aufgepreBte Reib- 
materialmischung in Blockform (20) unter Ausfullung der 
Hinterschneidungen, Einziehungen od.dgl. (41) der 
5 einzelnen Formelemente (40) befestigt ist. 

2. Reibbelag, insbesondere fur Scheiben- und Eisenbahn- 
bremsklotze, Trommelbremsbacken, Kupplungsscheiben 
od.dgl., bestehend aus einem auf einem Tragerblech be- 
festigten Block aus einer gepreBten Reibmaterialmischung, 
0 dadurch gekennzeichnet, daB das Tragerblech (10) auf 

der den Reibwerkstof fblock (20) tragenden Seite (11) ein 
auf gesintertes Bett (130) aus einzelnen, mit dem Reib- 
werkstof fblock (20) kraft- und formschluBbildenden 
Formkorpern (140) mit Hinterschneidungen, Einziehungen 
25 od.dgl. (141) aufweist, und daB auf dem Formkorperbett 

(130) die aufgepreBte Reibmaterialmischung in Block 
form (20) unter Ausfullung der Hinterschneidungen, Ein 
ziehungen od.dgl. (141) der einzelnen Formkorper (140) 
befestigt ist. 

30 3. Reibbelag nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

daB die einzelnen Formkorper (140) des auf das Trager- 
blech (10) aufgesinterten Formkorperbettes (130) aus 
einzelnen, einlagig nebeneinander auf gereihten Kugel 
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chen (140a) Oder anderen geometrischen Korpern aus 
Bronze, Messing, Metallpulvergranulaten Oder anderen ge- 
eigneten Werkstoffen bestehen. 

4. Reibbelag nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 

5 daB auf dem Tragerblech (10) ein mit dem Reibwerkstof f- 

block (20) kraft- und formschlussig verbundenes Draht- 
gitter (60) mittels einer SchweiB-, Lot- oder anders- 
artigen Verbindung angeordnet ist. 

5 . Reibbelag nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

10 daB das Drahtgitter (60) aus Staben mit einem kreis- 

fdrmigen, elliptischen , dreieckf Ormigen Querschnitt 
Oder einer anderen geometrischen Querschnittsform unter 
Ausbildung von Hinterschneidungen, Einziehungen od. 
dgl. besteht. 

15 6. Verfahren zur Herstellung eines Reibbelages, insbesondere 

fiir Scheiben- und Eisenbahnbremskldtze , Trommelbrems- 
backen, Kupplungsscheiben od.dgl,, bei dem auf einem Tra ‘ 
qerblech ein Block aus gepreBter Reibmaterialmischung 
haftend gehalten ist, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
20 die den .Reibwerkstof f tragende Flache des Trager- 

blechs ein Bett aus einer Schicht aus nebeneinander- 
liegenden Kiigelchen aus Bronze, Messing, Metallpulver- 
granulaten oder anderen geeigneten Werkstoffen auf- 
gesintert und hierauf die pulverf ormige , granulatfor- 
25 mige, schlitt- Oder rieselfahige oder vorverdichtete 

Reibmaterialmischung unter Zuhilfenahme eines form- 
gebenden Elementes auf geschiittet und gepreBt wird, wo- 
bei die PreBmasse in die von den Kugelchen gebildeten 
Zwischenraume und Hinterschneidungen zur Ausbildung 
30 einer kraft- und formschlussigen Verbindung zwischen 

dem Reibwerkstof f und den Kiigelchen flieBen. 

7. Verwendung eines Tragerbleches mit einem einseitig 

auf gesinterten Bett aus einer Lage von nebeneinander- 
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liegenden Kiigelchen aus Bronze, Messing, Metallpulver- 
granulat Oder anderen geeigneten Werkstoffen und einer 
auf dieses Kugelbett auf gepreBten, pulverformigen, 
granulatf ormigen , schutt- Oder rieself ahigen oder vor- 
verdichteten Reibmaterialmischung zwecks Herstellung 
einer kraft- und formschlussigen Verbindung zwischen 
Reibwerkstof f und Tragerblech fur Reibbelage, ins- 
besondere fiir Scheiben- und Eisenbahnbremsklotze , 
Trommelbremsbacken, Kupplungsscheiben od.dgl. 
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